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ABSTRAK

CV. Barokah Jaya merupakan industri yang begerak dalam bidang
manufaktur yang memproduksi produk karet dengan kualitas tinggi. Jumlah rata
rata kecacatan dalam produksi keset ringmat bisa mencapai lebih dari 10% dari
keseluruhan produksi. Sedangkan tingkat toleransi kecacatan perusahaan harus
berada dibawah 7%. Tujuan penelitian ini adalah melakukan pengendalian kualitas
produk dan mengetahui faktor penyebab defect produk serta memberikan usulan
perbaikan pada proses produksi keset ringmat di CV. Barokah Jaya. Penelitian ini
menggunakan Seven Tools dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). tingkat
cacat sobek sebesar 6734 dari 164345, cacat gupil sebesar 5865 dari 164345, dan
4033 dari 164345. Pada diagram pareto, cacat sobek menjadi prioritas utama
perbaikan dengan nilai kumulatif 40,49%. 5 faktor yang dapat menyebabkan cacat
produk yaitu man (manusia), machine (mesin), material (bahan baku), method
(metode), dan environtment (lingkungan) sehingga diberikan usulan perbaikan pada
produk keset ringmat. Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode Failure
Mode Effect Analysis (FMEA) didapatkan nilai RPN tertinggi adalah cacat sobek
dengan nilai 712,2.

Kata Kunci: Kualitas produk, Seven Tools, Pengendalian Kualitas, Failure Mode
and Effect Analysis FMEA
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ABSTRACT

CV. Barokah Jaya is an industry engaged in the manufacturing sector that
produces high-quality rubber products. The average number of defects in the
production of ringmat doormats can reach more than 10% of the total production.
While the company's defect tolerance level must be below 7%. The purpose of this
study is to control product quality and determine the factors causing product defects
and provide suggestions for improvements in the ringmat doormats production
process at CV. Barokah Jaya. This study uses Seven Tools and Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA). The level of torn defects is 6734 out of 164345, gupil
defects are 5865 out of 164345, and 4033 out of 164345. In the Pareto diagram,
torn defects are the main priority for improvement with a cumulative value of
40.49%. 5 factors that can cause product defects are man (human), machine
(machine), material (raw material), method (method), and environment
(environment) so that suggestions for improvements are given to ringmat doormat
products. Based on the analysis using the Failure Mode and Effect Analysis

(FMEA) method, the highest RPN value was found for tear defects, with a value of
712.2.

Keywords: Product quality, Seven Tools, Quality Control, Failure Mode and Effect
Analysis FMEA
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